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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Reibwerkzeug nach 
dem Oberbegriffdes Anspruches 1. 
[0002] Zur Reibbearbeitung von Bohrungswandun- 
gen sind Reibwerkzeuge bekannt, deren Arbeitsteil 
mit nahezu achsparallelen Reibschneiden versehen 
ist. Dieses Reibwerkzeug wird in die Bohrung einge- 
fahren und um seine Achse rotierend angetrieben, 
wodurch die Bohrungswandung mit den Reibwerk- 
zeugen im Reibverfahren bearbeitet wird. Regelma- 
ftig muft zumindest an einem Bohrungsrand auch 
eine Fase angebracht werden. Hierzu wird ein weite- 
res Werkzeug eingesetzt. Der Werkzeugwechsel er- 
fordert Zeit, so daft die Fertigbearbeitung einer Boh- 
rung kostenaufwendig ist. 

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
das gattungsgemafte Reibwerkzeug so auszubilden, 
daft das Werkstuck in kurzer Zeit kostengunstig ein- 
wandfrei bearbeitet werden kann. 
[0004] Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaften 
Reibwerkzeug erfindungsgemaft mit den kennzeich- 
nenden Merkmalen des Anspruches 1 geiost 
[0005] Das erfindungsgemafte Reibwerkzeug weist 
aufter den Reibschneiden die Senker- bzw. Fas- 
schneiden auf. Darum ist es mit diesem Werkzeug 
moglich, in einem Arbeitsschritt ohne Werkzeug- 
wechsel beispielsweise eine Bohrungswandung zu 
reiben und mit den Senker- bzw. Fasschneiden eine 
Fase am Bohrungsrand anzubringen. 
[0006] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben 
sich aus den weiteren Anspriichen, der Beschrei- 
bung und den Zeichnungen. 

[0007] Die Erfindung wird anhand zweier in den 
Zeichnungen dargestellter Ausfiihrungsbeispiele na- 
her erlautert. Es zeigen 

[0008] Fig. 1 teilweise in Ansicht und teilweise im 
Axialschnitt ein erfindungsgemaftes Reibwerkzeug, 
[0009] Fig. 2 in vergrofterter Darstellung eine Stirn- 
ansicht des Reibwerkzeug es gemaft Fig. 1, 
[0010] Fig. 3a bis 

[0011] Fig. 3c eine zweite Ausfuhrungsform eines 
erfindungsgemaften Reibwerkzeuges bei der Bear- 
beitung eines Werkstuckes. 

[0012] Das mehrschneidige Reibwerkzeug gemaft 
den Fig. 1 und 2 hat einen zylindrischen Schaft 1 , rnit 
dem es in eine Arbeitsspindel oder dergleichen ein- 
gespannt werden kann. An den Schaft 1 schlieftt ein 
Arbeitsteil 2 an, der unterschiedliche Funktionsberei- 
che hat. Der Arbeitsteil 2 ist stirnseitig mit einem 
Bohrerteil 3 mit Bohrspitze und stumpfwinklig zuein- 
ander liegenden Schneiden 4 versehen, mitdenen im 
Werkstuck 5 (Fig. 3) eine Bohrung hergestellt wer- 
den kann. 

[0013] An die stirnseitigen Bohrschneiden 4 schlie- 
ften annahemd achsparallel verlaufende Umfangs- 
schneiden (Nebenschneiden) 6 an, die etwa auf dem 
Mantel eines gedachten Zylinders liegen. An die Um- 
fangsschneiden 6 schlieften Senker- bzw. Fas- 
schneiden 7 an, die vorteilhaft unter einem Winkel 



von 45° geneigt sind und mit denen in noch zu be- 
schreibender Weise eine Fase an der Bohrung er- 
zeugt werden kann. Der Arbeitsteil 2 hat weitere Sen- 
ker-bzw. Fasschneiden 8, die entgegengesetzt zu 
den Senker/Fasschneiden 7 geneigt sind, vorteilhaft 
unter einem Winkel von 45°. Zwischen den Sen- 
ker/Fasschneiden 7 und 8 befinden sich axiale Reib- 
schneiden 9, mit denen die Bohrungswandung einer 
Reibbearbeitung unterzogen werden kann. Die Reib- 
schneiden sind wesentlich langer als die Umfangs- 
schneiden 6, was von Vorteil fur den Nachschliff ist. 
Die Reibschneiden 9 konnen aber auch gleich lang 
oder kurzer als die Umfangsschneiden 6 sein. 
[0014] Das Reibwerkzeug gemaft den Fig. 1 und 2 
ist ein Universal werkzeug, mit dem in einem einzigen 
Arbeitsgang eine Bohrung hergestellt, die Bohrungs- 
wandung im Reibverfahren bearbeitet und am inne- 
ren und/oder aufteren Ende der Bohrung eine Fase 
angebracht werden kann. Das Reibwerkzeug wird 
zunachst axial in das Werkstuck 5 bewegt, wobei mit 
dem Bohrerteil 3 bzw. den stirnseitigen Bohrschnei- 
den 4 eine Bohrung 10 (Fig. 3) im Werkstuck 5 er- 
zeugt wird. Bei weiterem Axialvorschub wird dann mit 
den Reibschneiden 9 die Bohrungswand 11 einer 
Reibbearbeitung unterzogen. 

[0015] Es ist auch moglich, die Umfangsschneiden 
6 als Fraserschneiden so auszubilden, daft mit ihnen 
durch eine Umlaufbewegung des drehenden Reib- 
werkzeuges der vom Bohrerteil 3 erzeugte Bon- 
am gsdurchm esse r vergroftert wird. Anschlieftend 
wird das Reibwerkzeug mit seiner Achse in die Achse 
der Bohrung 10 radial zuruckbewegt und axial waiter 
bewegt, damit die Reibschneiden 9 mit nur noch ge- 
ringem Materia labtrag die Bohrungswand 11 reibbe- 
arbeiten. Durch eine solche Ausbildung des Reib- 
werkzeuges kann der Verschleift der Reibschneiden 
9 gering gehalten bzw. eine bessere Bohrungsquali- 
tat erzielt werden. 

[0016] Unmittelbar nach Erzeugen der Bohrung 10 
gelangen die Reibschneiden 9 in Eingriff mit der Boh- 
rungswand 11, die somit unmittelbar anschlieftend ei- 
ner Reibbearbeitung unterzogen wird. Das sowohl 
wan rend des Bohrungsvorganges als auch wahrend 
des Reibvorganges standig drehend angetriebene 
Reibwerkzeug wird so weit in Achsrichtung bewegt, 
bis die ruckseitigen Senker/Fasschneiden 8 im Be- 
reich des vorderen Bohrungsrandes 12 liegen. Nun- 
mehr kann mit den Senker/Fasschneiden 8 bei rotie- 
rendem Reibwerkzeug und einer Umlaufbewegung 
an diesem Bohrungsrand 12 eine Fase 13 (Fig. 3c) 
erzeugt werden. Anschlieftend wird das Reibwerk- 
zeug wieder in die zentrische Lage bezuglich der 
Bohrung 10 radial zuruckbewegt und aus der Boh- 
rung 10 herausgezogen. Mit den vorderen Sen- 
ker/Fasschneiden 7 kann nun bei Bedarf auch der 
vordere Bohrungsrand 14 mit einer Fase 1 5 versehen 
werden. 

[001 7] Da mit dem Reibwerkzeug gemaft den Fig. 1 
und 2 die Bohrung komplett fertig bearbeitet werden 
kann, ohne daft ein Werkzeugwechsel erforderlich 
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ist, lassen sich die Bohrungen 10 im Werkstuck 5 in- 
nerhalb kiirzester Zeit herstellen. 
[0018] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform 
des Reibwerkzeuges, das sich vorn vorigen Ausfuh- 
rungsbeispiel nurdadurch unterscheidet, daftes kei- 
nen Bohrerteil hat. Dementsprechend ist dieses 
Reibwerkzeug mit den stirnseitigen Senker/Fas- 
schneiden 7, den anschlieftenden nahezu achsparal- 
lelen Reibschneiden 9 und den ruckwartigen Sen- 
ker/Fasschneiden 8 versehen. Bei Einsatz dieses 
Reibwerkzeuges muft die Bohrung 10 irn Werkstuck 
5 vorgebohrt sein. Dann kann, wie Fig. 3a zeigt, mit 
den stirnseitigen Senker/Fasschneiden 7 am aufte- 
ren Bohrungsrand 14 die Fase 15 hergestellt werden. 
Hierbei wird das Werkzeug um seine Achse gedreht 
und umlaufend bewegt. Nach Herstellung der Fase 
15 wird das Reibwerkzeug zentrisch zur Achse 10 
ausgerichtet und in die Bohrung so weit eingefahren, 
dad mit den Reibschneiden 9 des rotierenden Reib- 
werkzeuges die Bohrungswandung 11 im Reibver- 
fahren bearbeitet werden kann. Wahrend der Reib- 
bearbeitung wird das Reibwerkzeug axial weiter in 
die Bohrung 10 bewegt, bis die ruckseitigen Sen- 
ker/Fasschneiden 8 in Hone des Bohrungsrandes 12 
liegen. Dann kann mit den Senker/Fasschneiden 8 
die Fase 13 hergestellt werden. 
[0019] Die beiden beschriebenen Reibwerkzeuge 
haben vorteilhaft Kuhlmittelbohrungen, uber die 
Kuhlmittel in den Arbeitsbereich des Reibwerkzeu- 
ges zugefuhrt wird. In Fig. 3 sind die Austrittsoffnun- 
gen 16 der Kuhlmittelbohrungen zu erkennen, die in 
Hone der axialen Reibschneiden 9 vorhanden sind. 
Der Arbeitsteil 2 der Reibwerkzeuge hat im wesentli- 
chen axial verlaufende Nuten 17, die sich beim Reib- 
werkzeug gema& den Fig. 1 und2biszurBohrerspit- 
ze und beim Reibwerkzeug gemaft Fig. 3 bis zu den 
stirnseitigen Senker/Fasschneiden 7 erstrecken. Bei 
der Ausfuhrungsform nach den Fig. 1 und 2 reichen 
die Nuten 17 bis in den Schaft 1 , da dieses Werkzeug 
eine zusatzliche Senkstufe 18 aulweist, die die Fase 
15ohne umlaufende Bewegung erzeugt. 
[0020] Die Reibwerkzeuge konnen einstuckig aus- 
gebildet sein. Es ist fsrner moglich, die verschiede- 
nen Schneiden 4, 6 bis 9 an einem Werkzeugkopf 
vorzusehen, derlosbaran einem Werkzeuggrundkor- 
per befestigt werden kann. Die Schneiden konnen 
schlieftlich auch als auswechselbare Schneidplatten 
ausgefuhrt sein, die am Reibwerkzeug in bekannter 
Weise einstellbar befestigt sind. 
[0021] Mit den beschriebenen Reibwerkzeug en 
konnen Bohrungen innerhalb kiirzester Zeit mit hoher 
Genauigkeit im Reibverfahren bearbeitet werden. 
Das Reibwerkzeug nach den Fig. 1 und 2 hat im Ver- 
gleich zum Reibwerkzeug nach Fig. 3 den Vorteil, 
daft mit ihm in einem Arbeitsschritt auch die Bohrung 
selbst im Werkstuck 5 erzeugt werden kann, so daft 
die Bohrung 10 mit dem einzigen Reibwerkzeug ohne 
zeitaufwendigen Werkzeugwechsel fertig bearbeitet 
werden kann. 

[0022] Aufgrund dergroften Schneidenzahl werden 



grofte Schnittwerte beim Senken gegenuber ein- 
oder zweischneidigen Faswerkzeugen ermoglicht. 
Die Reibwerkzeuge sind auch fur die Bearbeitung 
schrager und ungerader Bohrungsrand er geeignet, 
indem das Reibwerkzeug eine uberlagerte Zirkular- 
und Axialbewegung ausfuhrt. 

Schutzanspruche 

1 . Reibwerkzeug mit einem Schaft und einem Ar- 
beitsteil, der Reibschneiden aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft das Reibwerkzeug mit Senker- 
bzw. Fasschneiden (7, 8) versehen ist. 

2. Reibwerkzeug nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Senker- bzw. Fasschneiden 
(7, 8) in Achsrichtung an die Reibschneiden (9) an- 
schlieften. 

3. Reibwerkzeug nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Senker- bzw. Fas- 
schneiden (7) an der vom Schaft (1) abgewandten 
Seite der Reibschneiden (9) vorgesehen sind. 

4. Reibwerkzeug nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft die Senker- bzw. 
Fasschneiden (8) an der dem Schaft (1) zugewand- 
ten Seite der Reibschneiden (9) vorgesehen sind. 

5. Reibwerkzeug nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft die Senker- bzw. 
Fasschneiden (7, 8) an beiden Seiten der Reib- 
schneiden (9) vorgesehen sind. 

6. Reibwerkzeug, insbesondere nach einem der 
Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft den 
Reibschneiden (9) ein Bohrerteil (3) vorgeschaltet ist. 

7. Reibwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Arbeitsdurchmesser des 
Bohrerteiles (3) kleiner ist als der Arbeitsdurchmes- 
ser der Reibschneiden (9). 

8. Reibwerkzeug nach Anspruch 6 oder 7, da- 
durch gekennzeichnet, daft der Bohrerteil (3) stirnsei- 
tige Bohrerschneiden (4) auiweist. 

9. Reibwerkzeug nach einem der Anspruche 6 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, daft der Bohrerteil (3) 
Umfangsschneiden (Nebenschneiden) (6) aufweist. 

10. Reibwerkzeug nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft die Umfangsschneiden (6) anna- 
hernd achsparallel veriaufen. 

11. Reibwerkzeug nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Umfangsschneiden 
(6) kurzer sind als die Reibschneiden (9). 

12. Reibwerkzeug nach einem der Anspruche 9 
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bis 11 , dadurch gekennzeichnet, daft die Umfangs- 
schneiden (6) an die vom Schaft (1) abgewandten 
Senker- bzw. Fasschneiden (7) anschlieften. 

13. Reibwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daft das Reibwerk- 
zeug einstuckig ausgebildet ist. 

14. Reibwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daft die Schneiden 
(4, 6 bis 9) an einem auswechselbaren Werkzeug- 
kopf vorgesehen sind. 

15. Reibwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 
bis 12 Oder 14, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Schneiden (4, 6 bis 9) als auswechselbare Schneid- 
platten ausgefuhrt sind. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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